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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren und Brlllenglasrandschleifmaschine zum Formschleifen des Umfangsrandes von Brillenglasem und 
2um ggf. anschlteSenden Facettenschieifen 

@ Verfahren und Brillenglasrandschleifmaschine zum Form- 
schleifen des Umfangsrandes von Brillenglasem und zum 
ggf. anschlieSenden Facettenschieifen mittels einer Brillen- 
glasrandschleifmaschine mit einer das Brillenglas haltenden 
BrKlenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die Brillenglas- 
haltewelle gesteuert bewegbaren Schleifscheibe, bei denen 
der Schlelfdruck in Abhangigkeit vom die Schleifscheibe 
beruhrenden Radius des Brillenglases im Sinne einer Ver- 
groBerung von einem groBen Radius zu einem kleinen 
Radius gesteuert wird. 
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f Beschreibung Dieser Nachteil tritt beim Schleifen von Plusglasern 

^^• J ^^^^ ^^^^^ jedoch ist auch hier der aus der Brillen- 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren und eine Brillen- glasbreite abgeleitete Schleifdruck nicht immer optimal, 

glasrandschleifmaschine zum Formschleifen des Um- Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein Ver- 

fangsrandes von Brillenglasern und zum ggf. anschlic- 5 fahren und cine Brillcnglasrandschleifmaschine zum 

Benden Facettenschieifen mittels einer Brillenglasrand- Formschleifen des Umfangsrandes von Brillenglasern 

schleifmaschine mit einer das Brillenglas haltenden Brii- und zum ggf. anschlieOenden Facettenschieifen zu 

lenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die Brillen- schaffen. mit denen ein Durchrutschen des in die Brillen- 

glashaltewelie gesteuert bewegbaren Schleifscheibe. glashaltwelle eingespannten Brillenglases mit Sicherheit 
Um das Formschleifen des Umfangsrandes von Bril- 10 vermieden wird und mit denen das Schleifen des Um- 

lenglasern und das ggf. anschlieBende Facettenschieifen fangsrandes von Brillenglasern moglichst rasch ohne 

mGghchst schnell ablaufen zu lassen, wird der Schleif- Gefahr des Zerbrechens oder Beschadigens der Brillen- 

druck bei moglichst hoher Drehgeschwindigkeit der glaser durchfuhrbar ist 

Schleifscheibe auf einen Wert eingestellt, der es eriaubt, Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei ei- 
ein Brillenglas ausgehend von einem kreisformigen Bril- 15 nem Verfahren der eingangs erwahnten Art vorgeschla- 

lenglasrohling in die gewunschte Form zu schleifen, oh- gen, daB der Schleifdruck in Abhangigkeit vom die 

ne das Brillenglas zu beschadigen oder gar zu zerstoren. Schleifscheibe beriihrenden Radius des Brillenglases im 

Bei einem fest eingestellten Schleifdruck kann der Sinne einer VergroBerung von einem groQen Radius zu 

Fall einireten, daB das beim Schleifen auf tretende, auf einem kleinen Radius gesteuert wird. 
den Brillenglasrohling wirkende Drehmoment groBer 20 Wird hierbei der Schleifdruck so eingestellt, daB er 

wird als die Haftkraft in der Einspannung des Brillen- bei einem groBen,die Schleifscheibe beruhrenden Radi- 

glasrohlings in der Brillenglashaltewelle und sich der us des Brillenglases gerade so groB ist, daB ein Durch- 

BrillenglasrohUng mit Bezug auf die Brillenglashalte- rutschen des in die Brillenglashaltewelle eingespannten 

weileverdrehtZwaristeinsolchesVerdrehen,wennes Brillenglases gerade vermieden wird, laBt sich der 
sich um rein spharische Brillenglaser ohne Nahteil han- 25 Schleifdruck mit kleiner werdendem Radius vergroBern, 

delt, von geringer Bedeutung, wenn damit keine Ver- wobei die VergroBerung einerseits wiederum vom zu- 

schiebung des optischen Mittelpunkts des Brillenglas- lassigen durch den Schleifdruck auf den Brillenglasroh- 

rohlmgs aus der Drehachse der Brillenglashuhewelle ling ausgeubten augenblicklichen Drehmoment abhan- 

heraus verbunden ist, jedoch darf ein solches Verdrehen gig ist. andererseits aber nicht so groB werden darf, daB 
auf kemen Fall auftreten, wenn der Brillenglasrohling 30 dadurch der Brillenglasrohling beschSdigt oder gar zer- 

ein beziiglich der optischen Achse des Brillenglasroh- stort wird. 

lings winkelgenau ausgerichtetes Nahteil Oder einen zy- Die Steuerung des Schleifdrucks in Abhangigkeit 

lindnschen oder prismatischen Schliff. dessen Achsenla- vom die Schleifscheibe beruhrenden Radius des Brillen- 

ge gegeniiber der Anordnung des Brillenglases im Bril- glases laBt sich verfeinern, wenn zusStzlich beim Steu- 

lengestellvorgegebenist,aufweist 35 em des Schleifdrucks der Winkel des augenblicklichen 

Ein Verdrehen des Brillenglasrohlings in der Brillen- Anlagepunktes des Brillenglases an der Schleifscheibe 

giashaltewelle kann insbesondere dann auftreten, wenn zu der die Drehachse der Brillenglashaltewelle und der 

hoch entspiegelte Brillenglaser bearbeitet werden, da Schleifscheibe verbindenden Geraden im Sinn einer 

diese Glaser eine besonders niedrige Reibun? gegen- VergroBerung des Schleifdrucks bei sich entgegenge- 

uber Haltevorrichtungen an der Brillenglashahewelle 40 setzt zur oder mil der Drehrichtung der Schleifscheibe 

Oder aufgesetzten Blocken oder Saugem auf weisen. vergroBerndem Winkel berucksichtigt wird Durch die- 

Wird der Schleifdruck so weit herabgesetzt, daB ein sen sich verandemden Winkel verandert sich namlich 

Durchdrehen des Brillenglasrohlings auf der Brillenglas- nicht nur der die Schleifscheibe beruhrende Radius des 

haltewelle mit Sicherheit vermieden wird, erhoht sich Brillenglases, sondem auch die Wirkungsrichtung der 

die Bearbeitungszeit des Brillenglases, und die Ausnut- 45 Schleifkraft verandert sich im Sinne einer Verkleine- 

zung der Brillenglasrandschleifmaschine wird dadurch rung des auf das Brillenglas wirkenden Drehmoments 

verringerL Eine Veranderung des Schleifdrucks in Ab- bei sich vergroBerndem Winkel. 

hangigkeit von der Breite des Brillenglasrandes in dem Bei diesem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich 

Sinne, daB der Schleifdruck beim Schleifen eines breite- zusStzlich auch die Randbreite des Brillenglases im Be- 

ren Brillenglasrandabschnitts hoher und beim Schleifen 50 reich des Anlagepunktes des Brillenglases an der 

eines schmaleren Brillenglasrandabschnitts niedriger Schleifscheibe im Sinne einer VergroBerung des Schleif- 

eingestelit wird. ist zwar aus der europaischen Patentan- drucks bei groBer werdender Randbreite und einer Ver- 

meldung 0 096 337 derselben Anmelderin bekannt, je- kleinerung bei kleiner werdender Randbreite beruck- 

doch fuhrt diese Art der Steuerung des Schleifdrucks sichtigen, jedoch unter der Voraussetzung, daB der 

dazu. daS der Schleifdruck bei Minusglasern gerade 55 Schleifdruck bei groBer Randbreite und groflem Radius 

dann am hochsten ist, wenn der Radius des Brillenglases nicht so groB eingestellt wird, daB ein Durchrutschen 

am groBten ist und dieser Schleifdruck mit abnehmen- des indie Brillenglashaltwelle eingespannten Brillengla- 

den Radius des Brillenglases immer kleiner wird, wah- ses eintritt 

rend diese bekannte Steuerung bei Plusglasern die ge- Versuche haben ergeben, daB es ausreicht, einen nied- 

genteihge Wirkung entfaltet Mit dieser Art der Steue- 60 rigsten Schleifdruck bei einem Brillenglasradius von et- 

rung des Schleifdrucks laBt sich ein Durchrutschen eines wa 40 mm in Hohe von etwa 30 N vorzusehen, der auf 

in die Brillenglashaltewelle eingespannten Brillenglases einen Hochstwert von etwa 60 N bei einem Brillenglas- 

aufgrund des Schleifdrucks nur rait Sicherheit vermei- radius von eiwa 8 mm ansteigL Dieser Anstieg kann 

den. wenn bei Minusglasern der Schleifdruck beim linear erfolgen oder aber, wie bereits erwahnt, in Ab- 

groBten Radius des Brillenglases auf einen dieses es hangigkeit vom Winkel des augenblicklichen Anlage- 

Durchrutschen vermeidenden Wert eingestellt wird, der punktes des Brillenglases an der Schleifscheibe zu der 

sich mit kleiner werdenden Radius noch verringert, so die Drehachse der Brillenglashaltewelle und der Schleif- 

daB insgesamt die Bearbeitungszeit erhoht wird scheibe verbindenden Geraden und/oder der Randbrei- 
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te des Briilenglases im Bereich des Anlagepunktes des 
Brillenglases an der SchleiFscheibe moduliert erfolgen. 

Eine zusatzliche Modulation des augenblicklichen 
Schleifdrucks ist durch eine Oberlagerung einer oszillie- 
renden Komponente moglich, durch die sich die Bear- 
beitungsgeschwindigkeit erhohen laBt, ohne daB ein 
Durchrutschen, ein Beschadigen oder ein Zerbrechen 
des Brillenglases zu befurchten ist 

Die Amplitude der oszillierenden Komponente des 
Schleifdrucks kann bei etwa 20<Vb des in Abhingigkeit 
von den vorgenannten Parametem eingestellten 
Schleifdrucks liegen. 

Vorteilhafterweise kann die Frequenz der oszillieren- 
den Komponente bei etwa 50 s " ^ liegen. 

Eine weitere, vorteilhafte Moglichkeit der Modula- 
tion des Schleifdrucks besteht darin, den Schleifdruck 
beim Forraschleifen des Brillenglases mit einer zylindri- 
schen Schleifscheibe gegenOber dem Schleifdruck beim 
anschiieBenden Facettenschleifen mittels einer Schleif- 
scheibe mit einer Facettennut unterschiedlich einzustel- 
len, wobei 4er Schleifdruck beim Facettenschleifen vor- 
teilhafterweise kleiner eingestellt wird, da es sich beim 
Facettenschleifen in der Regel um einen abschlieBenden 
Feinbearbeitungsvorgang handelL 

Weiterhin konnen die Absolutwerte des augenblickli- 
chen Schleifdrucks und/oder der Anstieg des Schleif- 
drucks von einem groBen Radius zu einem kleinen Radi- 
us bei BrilJenglasern aus Siiikatglas unterschiedlich von 
denen aus Kunststoff sein. 



An einem Maschinengestell 1 ist ein Kreuzschlitten 2 
angeordnet, dessen Schlittenteil 3 Fiihrungsstangen 4 
aufweist, die in Bohrungen 5 von Ansatzen 6 des Schlitt- 
enteils 7 radial zu einer Brillenglashaltewelle 14 mit ei- 
nem davon gehaltenen, formzuschleifenden Brillenglas- 
rohlings 25 verschiebbar gelagert sind. Das Schlittenteil 
7 ist uber Fuhrungsschienen 8 zum Maschinengestell 1 
in einer Richtung parallel zur Brillenglashaltewelle 14 
und einer Welle 10 fur eine Vorschleifscheibe I und eine 
dazu koaxial angeordnete Fertigund/oder Facetten- 
schleifscheibe 12 angeordnet 

Die Welle 10 ist mittels Lagerstutzen 9 am Schlittent- 
eil 3 gelagert Die Schlcifscheiben 11,12 und der Brillen- 
glasrohling 25 mit ihren Wellen 10, 14 sind von einem 
Gehause 13 umgeben, das unten eine im einzelnen nicht 
dargestellte Wanne aufweist, die verhindert daB Kuhl- 
flussigkeit und Schleifabrieb in den Bereich des Kreuz- 
schiittens2gelangt 
Mit der Brillenglashaltewelle 14 ist ein Winkelgeber 
20 15 verbunden, der mil einem Rechner 16 in Verbindung 
steht Ein Wegaufnehmer 17 ist am Schlittenteil 7 ange- 
ordnet und nimmt die Radialverschiebung des Schlitt- 
enteils 3 bezuglich der Brillenglashaltewelle 14 auf. Die- 
ser Weggeber 17 ist ebenfalls mit dem Rechner 16 ver- 
25 bunden. 

Die Radialverschiebung des Schlittenteils 3 und damit 
die Zustellung der Schlcifscheiben 11, 12 gegen das Bril- 
lenglas 25 wird durch einen vom Rechner 16 uber Steue- 
rungsleitungen 21 angesteuenen Stellmotor 18 bewirkt, 



10 



15 



Die erfindungsgemaBe Steuerung des Schleifdrucks 30 der mit den Fiihrungsstangen 4 aber eine Magnetpul- 

laBt sich besonders einfach mittels einer Datenmenge verkupplung 19 in Antriebsverbindung steht 

eines Rechners durchfuhren, der auch das Formschlei- In einen Sollwert-Speicher 20 lassen sich Uitifangs- 

fen des Brillenglases mittels dieser Datenmenge steuert konturwerte fur die verschiedensten Brillenglasformen 

Eine Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfuh- als Polarkoordinaten eingeben und speichem und zum 

rung des Verfahrens mit einer ein Brillenglas haltenden 35 Steuern des Formschieifens des Brillenglases 25 ver- 

Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die Bril- wenden. 

lenglashaltewelle durch einen Rechner gesteuert mittels Zum Schleifen einer vorgebbaren Brillenglasum- 

eines elektrischen Stellmotors zustellbaren Schleifschei- fangskontur 24 wird ein im allgemeinen krcisformiger 

be kann eine Steuerung des Schleifdrucks aufweisen, die Brillenglasrohling 25 in die Brillenglashaltewelle 14 ein- 

durch Veranderung des vom Stellmoior ubertragenden 40 gespannt und mit der Vorschleifscheibe 11 in Beriihrung 



Drehmoments bewirkt wird, wobei die Veranderung 
des Drehmoments entweder mittels eines drehmoment- 
geregelten Stellmotors oder mittels einer drehmoment- 
geregelten Kupplung zwischen dem Stellmotor und der 
zustellbaren Schleifscheibe bewirkt werden kantL 

Vorzugsweise laBt sich eine Magnetpulverkupplung 
einsetzen, da sich deren iibertragbares Drehmoment be- 
sonders einfach in Abhangigkeit von der angelegten 
Spannung steuern laBt 



gebracht Der dabei auftretende Schleifdruck ergibt sich 
aus dem Drehmoment der Magnetpulverkupplung 19, 
das durch den Rechner 16 durch Aufgeben einer dem 
einzustellenden Drehmoment entsprechenden Span- 
nung auf die Magnetpulverkupplung 19 erzeugt wird. 

Die Brillenglashaltewelle 14 mit dem darin einge- 
spannten Brillenglasrohling 25 wird in bekannter Weise 
in Drehung versetzt, wobei die Drehgeschwindigkeit 
ublicherweise bei 10 bis 13 U/min betragt Der Winkel- 



Wird ein Wegaufnehmer fur die Zustellung der 50 geber 15 Qbermittelt dem Rechner 16 in gleichen Win- 



Schleifscheibe mit einer Datenverbindung zum Rechner 
vorgesehen, lassen sich die vom Wegaufnehmer an den 
Rechner geleiceten Daten in Verbindung mit dem jewei- 
ligen Drehwinkel des Brillenglases im Rechner in ein 
Steuersignal zum Steuern des Schleifdrucks in Abhan- 
gigkeit des augenblicklichen. die Schleifscheibe berOh- 
renden Radius des Brillenglases umrechnea 

Ahnliches gilt, wenn ein MeBwertaufnehmer fur die 
Breite des Brillenglases vorgesehen wird, der ebenfalls 
mit dem Rechner verbunden ist und dessen MeBwerte 
zum Steuern des Schleifdrucks in Abhangigkeit von der 
augenblicklichen Breite des Anlagepunktes des Brillen- 
glases an der Schleifscheibe verwendet werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der 



kelabstanden z. B. in Inkrementen von je 6* einen Im- 
puls, wodurch der Rechner 16 veranlaBt wird, den dazu- 
gehorigen. zu schleifenden Radius der Umfangskontur 
24 uber den Stellmotor 18 einzustellen. Wahrend des 
55 Schleifens der Umfangskontur 24 auf der Vorschleif- 
scheibe 11 werden das Schlittenteil 7 und damit die 
Schleifscheibe 11 in eine oszillierende Bewegung paral- 
lel zur Drehachse des Brillenglasrohlings 25 versetzt, die 
jeweils am Rande der Vorschleifscheibe 1 1 in die entge- 
60 gengesetzte Richtung umgesteuert wird Diese Bewe- 
gung wird durch einen nicht dargestellten Antrieb fiir 
das Schlittenteil 7 gesteuert der ebenfalls mit dem 
Rechner 16 in Verbindung steht 
Das Umsteuem laBt sich durch einen im Gehause 13 



Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels des n5- 65 angeordneten MeBwertaufnehmer 26, der mit dem 
heren eriautert Die Zeichnung zeigt eine schemansche Rechner 16 verbunden ist auslosen, wobei dieser MeB- 
Seiienansicht. leilweise im Schnitt einer erfindungsge- wertaufnehmer 26 gleichzeitig die Breite des ihm gegen- 
maBen Brillenglasrandschleifmaschine. uberliegenden Randes des Brillenglasrohlings 25 bzw. 
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4 der Kontur des BriUenglases 24 miBt. 

Da dem Rechner 16 Radiuswerte r des die Schleif- 
scheibe beriihrenden Punktes des BriUenglases 24 vor- 
liegen bzw. sich aus den Daten des Wegaufnehmers 17 
ergeben, laBt sich der Rechner 16 so programmieren, 5 
daB er auf die Magnetpulverkupplung 19 ein Steuersi- 
gnal gibt, das den Schleifdruck in Abhangigkeit vom die 
Schleifscheibe beruhrenden Radius r des BriUenglases 
24 im Sinne einer VergroBerung von einem groBen Ra- 
dius r zu elnem kleineren Radius r verindert Dabei laBt 10 
sich der Schleifdruck von einem Kleinstwert von etwa 
30 N bei einem Brillenglasradius von 40 mm auf einen 
GroBtwert von etwa 60 N bei einem Radius des BriUen- 
glases von etwa 8 mm verandern. 

Da sich der Anlagepunkt des formgeschliffenen Bril- 15 
lenglases 24 an der Schleifscheibe 11, 12 mit dem Radius 
r von der Verbindungsgeraden zwischen der BriUen- 
glashaltewelle 14 und der Welle 10 unter Bildung des 
Winkels a verlagert, verandert sich dadurch auch die 
Wirkungslinie der aus dem Schleifdruck resultierenden, 20 
am Brillenglas 24 angreifenden Umfangskraft und damit 
das auf das BriUenglas24 ausgeiibte Drehmoment Dies 
laBt sich dadurch berucksichtigen, daB beim Steuem des 
Schleifdrucks der Winkel a des augenblickiichen Ania- 
genpunkts des BriUenglases 24 an der Schleifscheibe 11, 25 
12 zu der die Drehachsen der Brillenglashaltewelle 14 
und der Schleifschcibenwelie 10 verbindenden Geraden 
im Sinne einer VergroBerung des Schleifdrucks bei sich 
entgegengesetzt zur oder mit der Drehrichtung vergro- 
Bernden Winkel a berucksichtigt wird 30 

Des weiteren kann die Randbreite des BriUenglases 
24 im Bereich des Anlagepunktes an der Schleifscheibe 
11, 12 im Sinne einer VergroBerung des Schleifdrucks 
bei groBer werdender Randbreite und einer Verkleine- 
rung bei kleiner werdender Randbreite berflcksichtigt 35 
werden, wenn die jeweilige Randbreite mittels des MeB- 
wertaufnehmers 26 gemessen und an den Rechner 16 
geleitetwird 

Durch die Berucksichtigung des Wmkels a und der 
jeweiligen Randbreite des BriUenglases im Schleifbe- 40 
reich laBt sich die Bearbeitungsgeschwindigkeit opti- 
mieren und dem gerade formzuschleifenden BriUenglas 
anpassen, je nachdem, ob es sich um ein Minusglas oder 
ein Plusglas handelt und ob das BriUenglas einen zusatz- 
lichen zylindrischen oder prismatischen Schiiff aufweist 45 

Die Bearbeitungsgeschwindigkeit laBt sich ggf. noch 
zusatzlich erhdhen, wenn dem augenblickiichen Schleif- 
druck eine oszillierende FComponente mit einer AmpU- 
tude, die bei etwa 20% des Schleifdrucks liegen kann, 
uberlagert wird Die Frequenz der oszUHerenden Kom- 50 
ponente kann bei etwa 50 s~^ liegen. 

Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn der Schleifdruck 
beim Formschleifen des BrillenglasrohUngs 25 auf der 
Vorschleifscheibe 11 gegenuber dem Schleifdruck beim 
anschlieBenden Fein- oder FacettenschUff auf der Fein- 55 
schleifscheibe 12 unterschiedlich eingestellt wird, nam- 
lich auf einen kleineren Schleifdruck beim Fein- oder 
Facettenschleifen, um bei diesem Feinbearbeitungs- 
schritt eine moglichst genaue und glatte Oberflache zu 
erhalten. 50 

Diese Umstellung des Schleifdrucks erfoigt beim Um- 
setzen des formgeschUffenen BriUenglases 24 von der 
Vorschleifscheibe Jl auf die Fein- oder Facettenschleif- 
scheibe 12 automatisch und rechnergesteuert. 

Des weiteren lassen sich unterschiedliche Schleifdruk- 65 
ke und/oder eine unterschiedliche Zunahme des Schleif- 
drucks in Abhangigkeit vom Schleifradius des BriUen- 
glases in den Rechner 16 eingeben, je nachdem, ob Bril- 
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lenglaser aus SUikatglas oder aus Kunststoff zu bearbei- 
ten sind. 

Beim dargesteUten Ausfiihrungsbeispiel ist zwischen 
dem SteUmotor 18 und dem Antrieb fur das Schlittenteil 
3 eine Magnetpulverkupplung 19 angeordnet, da sich 
das ubertragbare Drehmoment mittels einer Magnet- 
pulverkupplung besonders feinfuhlig einstellen laBt 
Ebenso ist es jedoch auch radgUch, auf eine Magnetpul- 
verkupplung Oder eine andere, drehmomehteinsteUbare 
Kupplung zu verzichien, wenn der Stellmotor 18 eine 
Drehmomentregelung zulaBt In diesem Fall wird das 
vom Stellmotor 18 erzeugte Drehmoment durch den 
Rechner 16 direkt in Abhangigkeit von dem erforderli- 
chen Schleifdruck gesteuert 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Formschleifen des Umfangsran- 
des von Brillenglasern und zum ggf. anschlieBen- 
dem Facettenschleifen mittels einer BrUlenglas- 
randschleifmaschine mit einer das BriUenglas hal- 
tenden BrillenglashalteweUe und einer mit Bezug 
auf die BriUenglashaltweUe gesteuert bewegbaren 
Schleifscheibe, bei dem der Schleifdruck in Abhan- 
gigkeit vom die Schleifscheibe berQhrenden Radius 
des BriUenglases im Sinne einer VergroBerung von 
einem groBen Radius zu einem kleineren Radius 
gesteuert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Steuern des Schleifdrucks der 
Winkel des augenblickiichen Anlagepunkts des 
BriUenglases an der Schleifscheibe zu der die Dreh- 
achsen der BrUlenglashaltewelle und der Schleif- 
scheibe verbindenden Geraden im Sinne einer Ver- 
groBerung des Schleifdrucks bei sich entgegenge- 
setzt zur Oder mit der Drehrichtung der Schleif- 
scheibe vergrSBemdem Winkel berilcksichtigt 
wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Randbreite des BriUenglases 
im Bereich des Anlagepunktes des BriUenglases an 
der Schleifscheibe im Sinne einer VergroBerung 
des Schleifdrucks bei groBer werdender Randbrei- 
te und einer Verkleinenmg bei klemer werdender 
Randbreite berucksichtigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und/oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schleifdruck zwi- 
schen einem niedrigsten Wert von etwa 30 K bei 
einem BriUenglasradius von etwa 40 mm etwa an- 
steigend auf einen Hochstwert von etwa 60 N bei 
einem BriUenglasradius von etwa 8 mm geregelt 
wird 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 und/oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem augenblickiichen 
Schleifdruck eine oszUHerende Komponente uber- 
lagert ist 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Amplitude der oszillierenden 
Komponente bei etwa 20% des Schleifdrucks Hegt 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6. dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Frequenz der oszillierenden 
Komponente bei etwa 50 s Mieg t 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB der 
Schleifdruck beim Formschleifen eines BriUengla- 
ses gegenuber dem Schleifdruck beim anschUeBen- 
den Facettenschleifen unterschiedlich eingesteUt 
wird. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da3 die 
Absoiutwene des Schleifdrucks und/oder die Zu- 
nahme des Schleifdrucks von einem groBen Radius 
2u einem kleinen Radius bei Briliengiasern aus Sili- 5 
katglas unterschiedlich von denen aus Kunststoff 
sind 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9, dadurck gekennzeichnet, daB die 
Steuerung des Schleifdrucks minels einer Daten- 10 
menge eines Rechners erfolgt, der auch das Form- 
schlcifen des Brillenglases mittels dieser Daten- 
menge steuert 

11. Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der is 
Anspriiche 1 bis 10 mit einer ein Brillenglas (25) 
haitenden Brillengiashaltewelle (14) und einer mit 
Bezug auf die Brillengiashaltewelle (14) durch einen 
Rechner (16) gesteuert mittels eines elektrischen 
Stellmotors (18) zustellbaren Schleifscheibe (1 1, 12), 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schleifdruck 
durch Veranderung des vom Stelimotor (18) Qber- 
tragenen Drehmoments verandert wird. 

12. BriUenglasrandschleifmaschine zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 1, gekenn- 25 
zeichnet durch einen drehmomentgeregelten Stall- 
motor (18). 

13. Brillenglasrandschleifmaschine zur DurchfQh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 1, gekenn- 
zeichnet durch eine drehmomentgeregelte Kupp- 30 
lung (19) zwischen dem Stelimotor (18) und der 
zustellbaren Schleifscheibe (11, 12). 

14. BriJienglasrandschleifmaschine zur DurchfQh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 13, gekenn- 
zeichnet durch eine Magnetpulverkupplung (19). 35 

15. BrDIenglasrandschieifmaschine zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der 
Anspruche 11 bis 14. gekennzeichnet durch einen 
Wegaufnehmer (17) fur die Zustellung der Schleif- 
scheibe (11, 12) und einer Datenverbindung zum 40 
Rechner (16) zum Steuem des Schleifdrucks in Ab- 
hangigkeit vom augenblicklichen, die Schleifschei- 
be beriihrenden Radius (r) des Brillenglases (25). 

16. Brillenglasrandschleifmaschine zur DurchfOh- 
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der 45 
Anspruche 1 1 bis 15, gekennzeichnet durch einen 
MeBwenaufnehmer fur die Breite des Brillenglases 
und einer Datenverbindung zum Rechner zum 
Steuem des Schleifdrucks in Abhangigkeit von der 
augenblicklichen Breite des Anlagepunktes des 50 
Brillenglases an der Schleifscheibe. 
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